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Die Erfindung betrifft eine Biirste, bestehend aus 
einer Nabe mit radial nach aufien stehenden, darin 
befestigten Borsten sowie Borsten zur Herstellung 

einer Burste. 

Seit langem ist eine Drahtseilborste flir Reinigungs- 5 
gerate bekannt, bei welcher der aus schraubenformig 
gewickelten Drahten bestehende Stahldrahtkern mit 
einem Maschengewebe aus Baiimwolle ummantelt ist, 
das eiaen mehrfachen wetterfesten Lackiiberzug 
besitzt. Der Stahldrahtkern weist eine Seele aus lo 
gewundenem Flachdraht auf. 

Nachteilig ist bei einer derartigen Borste, daB sie 
auf Grund ihres Aufbaues lediglich fiir Reinigungs- 
zwecke zu verwenden ist und nicht ftir ein PrSzisions- 
werkzeug, z. B. fUr eine . maschinell angetriebene 15 
Rotatidnsbiirste, benutzt werden kann. 

Nach einer weiteren Druckschrift ist^die-HersteUnng 
von Borsten flir die Reinigung von Rohren bekannt. 
Diese Borsten bestehen jeweils aus drei Einzelborsten, 
die schraubenformig umeinander gewickelt sind, 20 
wobei die Einzelborsten eine gerade Drahtseele auf- 
weisen, die mit einem weiteren Draht geringeren 
Durchmcssers umwickclt ist. Auch derartige Borsten 
weisen den schon vorstehend genannten Nachteil auf, 
daB sie mehr oder weniger lediglich ftir Reinigungs- 25 
zwecke zu verwenden sind und nicht fur eine als 
Prazisionswerkzeug dienende Burste geeignet sind. 

Nach einer alteren deutschen Auslegeschrift ist 
eine fiir den maschinellen Antrieb geeignete Rota- 
tionsbiirste bekannt, die aus Borsten besteht, die 30 
entlang ihrer Langserstreckung einzelne Verdickungen 
aufweisen. Zur Bearbeitung einfacher Gegenstande 
werden mit einer derartigen Burste gute Ergebnisse 
erzielt, Bei komplizierteren Arbeitsgangen bleiben 
bezuglich der erreichbaren Prazisionsgenauigkeit 35 
jedoch noch manche Wunsche offen. 

Weiterhin ist eine Reihe von anderen maschinell 
angetriebenen Rotationsbursten bekannt, bei denen 
eine reiche Mannigfaltigkeit von Borstenmaterial 
verwendet wird, wie z. B. Drahtborsten, Tampico- 40 
fasern, KunststofTborsten sowie RoBhaar, plastik- 
iiberzogene Drahtborsten oder Glasfiberfasern. Eine 
der Hauptschwierigkeiten, die bei der Entwicklung 
derartiger Biirsten bestehen, ist darin zu sehen, daB 
diese echte Prazisionswerkzeuge sein sollen, die 45 
geeignet sind, mit hoher Geschwindigkeit angetrieben 
zu werden, und sorgfaltig ausgerichtete, zugeschliffene 
Burstflachen aufweisen sollen. 

Beim Gebrauch von Plastikborsten als Biirsten- 
material ist es aus mehreren Griinden iiblich gewesen, 50 
die Borsten zu krimpen. Einer der Griinde war z. B. 
der Dampfungseffekt, der dadurch entstand» daB die 
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Borsten entlang ihrer Lange miteinander verfiochten 
waren. Dies tragt dazu bei, zu vermeiden, daB lokale 
Spannungskonzentrationen entstehen, die dazu neigen, 
den Bruch von Borsten zu verursachen. Weiterhin ist 
bei radf ormigen Biirsten und ahnlichen, wo die Borsten 
im allgemeinen radial von einem zentralen Support 
ausgehen, die Dichte des Biirstenmaterials notwendiger- 
weise an der Arbeitsflache geringer als im Innern, wo 
das Material im Support gehalten ist. D^mzufolge ist 
es schwierig, eine einheitliche Oberllache der Borsten- 
enden sicherzustellen, um so eine einheitliche Biirsten- 
oberflache zu erhaiten. Auch unter diesem Gesichts- 
punkt hat sich das Krimpen des Biirstenmaterials als 
niitzlich erwiesen. 

Das Krimpen des Biirstenmaterials hat aber auch 
andererseits gewisse Nachteile. Wenn maschinell 
angetriebene Rotationsbursten, deren Biirstenmaterial 
gekrimpt ist, imd besonders radformige Biirsten mit 
hoher Geschwindigkeit gedreht und mit dem Arbeits- 
stuck zusammengebracht werden, neigen manche der 
Borsten dazu, sich unter der Einwirkung der Flieh- 
kraft zu verlangern und auf Grund des Zusamraen- 
arbeitens mit dem Werkstiick, was unter Reibung 
erfolgt» bald eine ziemlich unebene Biirstenoberilache 
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zu biiden, so daB aadere Borsten nicht im selben 
AusmaB oder sogar uberhaupt nicht mit der Ober- 
I flache des Arbeitsstiickes in Eingriff konuaen. Die 

sorgfaltig beschnittene und oft geschliffene BUrsten- 
oberflache verliert ihre genaue Kontur, und die 5 
Arbeitsweise der Biirste wird dementsprechend un- 
genau, Demzufolge kann es fiir genaue Arbeiten 
notwendig werden, die Biirstenoberflache nachzu- 
schleifen. Weiterhin werden einige der Borsten auf 
Grund des Krimpens in Richtung der Fliehkraft nach lo 
auI3en iiberstehen, wahrend andere Borstenenden sich 
mehr oder weniger in die entgegengesetzte Richtung 
erstrecken werden, so dal3 die zuerst genannten 
Borstenenden dazu neigen, sich in das Arbeitsstiick 
einzugraben, wahrend die letzteren nur leicht auf der 15 
Oberflache des Arbeitsstiickes schleifen. Sehr hartes 
Biirstenmaterial ist gewohnJich ziemlich briichig und 
kann nicht geniigend gekrimpt werden. 

Ausgehend von dieser Problemstellung und dem 
vorgenannten Stand der Technik ist es daher Aufgabe 20 
der Erfindung, eine Biirste in Vorschlagzu bringen, die 
die Nachteile der bekannten Anordaungen vermeidet 
und mit der mit groBerer Genauigkeit als bisher 
Prazisionsarbeiten durchgefiihrt werden kdnnen. Ins- 
besondere soli eine erfindungsgemaBe Biirste sowie 25 
eine Borste zur iierstellung der selben so aufgebaut 
sein, daB die Vorteile des Krimpens gewahrleistet 
sind, dcssen Nachteile jedoch vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB bei einer 
erfindungsgemaB.en Biirste jede Borste in ihrer Mitte 30 
eine steife >>Seele« aufweist, die mit wenigstens einer 
Faser aus schwingungsdampfendem Material ver- 
klebt und schraubenformig so umwunden ist, daB 
nur ein Teil der Oberflache der »Seele<< von der Faser 
umgeben ist. 25 

Eine erlindungsgemaB ausgebildete Biirste weist 
den Vorteii auf, daB eine wahrend liingerer Bearbei- 
tungszeiten gleichbleibende, genaue Arbcitsoberflache 
erzielt wird. Die Borsten sind in geeigueter Weise 
verteilt, so daB eine unerwiinschte Verdichtimg der 40 
Biirstenoberflache oder ein Einstechen der Borsten in 
das Werkstiick vermieden wird und eine gleich- 
bleibende Frequenz der Beriihrungen der Bursten- 
spitzen, bezogen auf die Einheitslange der Biirsten- 
oberflache, sichergesteUt wird. Dies ist auch bei 45 
Vorspriingen in der Oberflache der Fall, die normaler- 
weise die Borsten der bekannten Biirsten zum Ab- 
heben bringen, so daB sie nicht an den Teilen des 
Arbeitsstiickes anliegen, die gerade am meisten des 
Anliegens, d. h. der Bearbeitung, bediirften. 50 

Bei einer erfindungsgemaBen Burste reguliert sich 
das Biirstenmaterial auf Grund der Wechselwirkung 
der Borsten selbst so ein, daB das MaB und die Art 
der Biegung der Borsten beim Arbeitsgang gesteuert 
wird.^ Das Biirstenmaterial ist federnd, aber doch 55 
ziemlich fest in der Nahe der Nabe gefaBt, so daB die 
gewiinschte Verteilung der Borsten erreicht und 
Spannungskonzentrationen vermieden werden, wo- 
durch die Lebensdauer einer erfindungsgemaBen 
Burste erheblich erhoht wird. Am auBeren Rand wurd 60 
die gev/iinschte Verteilung durch die Verwendung 
eines KunststoJBfes in ahnlicher Weise erreicht. 

Ein weiterer Vorteii einer erfindungsgemaBen 
Burste ist darin zu sehen, daB sie sehr einfach und 
biliig, und zwar mit genau kontroUierbaren Toleranzen 65 
hergestellt werden kann. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung 
sind aus der nachfolgenden Beschreibung einiger 
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bevorzugter Ausfiihrungsformen an Hand der Zeich- 
nung ersichtlich. 

F i g. 1 zeigt eine vertikale, teils schematische 
Ansicht der gesamten Einrichtung, woraus ersichtlich 
ist, wie das neuartige Biirstenmaterial gemaB der 
vorliegenden Erfindung hergestellt werden kann; 
diese Ansicht stellt teilweise einen Vertikalschnitt 
dar; 

F i g. 2 zeigt stark vergroBert eine Art des Biirsten- 
materiais gemaB vorliegender Erfindung; 

F i g. 3 zeigt eine ahnliche, ebenso stark ver- 
groBerte Art des Biirstenmaterials gemaB vorliegender 
Erfindung; 

F i g. 4 zeigt eine Endansicht einer typischen 
Rotationsbiirste, die vom »radformigen<t Typ ist, mit 
radial nach auBen stehendem Biirstenmaterial gemaB 
der vorliegenden Erfindung; 

F i g. 5 zeigt eine Endansicht einer modifizierten 
Ausfiihrungsform einer Burste, bei der das Biirsten- 
material in einen Korper von elastomerischem Material 
eingebettet ist, der sich bis zu den SuBeren Arbeits- 
enden der Borsten crstreckt; 

F i g. 6 zeigt eine Endansicht einer Rotations- 
biirste mit dem neuartigen Biirstenmaterial gemaB 
der vorliegeuden Erfindung, wobei die inneren Teile 
derselben in eine elastomerische Matrize in der Nahe 
der zentralen Nabe eingebettet sind; 

F i g. 7 zeigt eine stark vergroBerte Teilansicht 
einer Borste, an der eine synthetische Kurtststoflfaser 
mit Klebstoff angebracht ist; 

F i g. 8 zeigt eine stark vergroBerte Teilansicht 
einer Borste, mit der eine synthetische KunststoffaSer 
direkt verbunden ist; 

F i g. 9 zeigt eine schematische Endansicht einer 
rotationsformigen Form, geeignet flir den Gebrauch 
in einer Spritzein richtung fur Kunststoffe zur Her- 
stellung der Borsten gemaB Fig. 8 ; 

Fig. 10 ist cine Endansicht einer Mhnlichen, 
rotationsformigen Form, die dazu bestimmt ist, 
mehrere Kunststoflfasem einzeln schraubenformig um 
eine kontinuierlich fortschreitende Faser zu winden, 
um so gemaB vorliegender Erfindung eine Art des 
neuen Biirstenmaterials herzustellen; 

F i g. 11 zeigt eine kalottenformige Biirste, be- 
stehend aus dem neuartigen Burstenmaterial der vet- 
hegenden Erfindung. 

Aus den Fig. 1, 2 und 3 der Zeichnungen ist 
eine Ablaufhaspel 1 ersichtUch, die auf einem unteren 
Boden2 montiert ist, von der ein kontinuierlicher 
Draht, wie z. B. ein diinner Stahldraht 3, abgezogen 
wird und iiber Rollen4 und 5 vertikal nach oben 
gef uhrt ist auf einen oberen Boden, bevor er nach unten 
zu einer Auflaufhaspel 6 zuriickkehrt. Auf einem 
Zwischenboden 7 ist ein Rahmen bzw. ein Drehtisch 8 
auf einem Gestell 9 drchbar mit Hilfe eines Lagers 10 
angeordnet, wobei der Draht 3 in der Mitte vertikal 
nach oben hindurchgefiihrt wird. Mit Hilfe eines 
Elektromotors 11, eines Zahnrades 12 und eines 
ringf ormigen Zahnrades 13 wird der Drehtisch 8 um 
den Draht 3 als vertikale Achse gedreht. In dem 
Gestell 9 ist ein kleiner Behalter 14 befestigt, der an 
seinem Boden eine Offnung hat, durch die der Draht 3 
nach oben hindurchgefiihrt wird, wobei der Zwischen- 
raum zwischen Offnung und Draht so Idein ist, daB 
eine Klebstofffliissigkeit 15, die in dem Behalter ent- 
halten ist, nicht nach unten durch die Oflfnung aus- 
treten kann. Eine kalibrierte Form 16 direkt iiber 
dem Klebstoffbad dient dazu, den iiberfliissig6n 
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Klebstoff vom Draht 3 abzustreifen, so dafi nur ein 
diinner Film von Klebstoff auf dem Draht 3 bleibt, 
wenn dieser nach oben durch den rotierenden 
RahmenS gezogen wird. Der Vorrat des Klebstoffes 
im Behalter 14 kann fortlaufend entsprechend dem 5 
Mal3 des Vcrbraiichs erganzt werden. Dies wird 
bewirkt durch ein Misch- und Zahlgerat 17, das die 
Klebstoff komponen ten aus Vorratsbehaltern 18 und 
19 herauszieht und das Material zu dem Behalter 14 
schickt. 10 

Eine oder mehrere Spulen, wie z. B. eine Spule 20, 
konnen von dem sich drehenden Rahmen 8 getragen 
werden. Diese Spulen tragen ein fadenformiges 
Material 21, wie z, B. einen .dlinncn Nylonfaden, 
geeignet dazu, schi-aubenformig um den Draht 3 15 
gewickelt zu werden, wenn dieser kontinuierlich nach 
oben gezogen wird, wobei sich der Rahmen 8 um 
diesen Draht als Achse dreht. Der Steigungswinkel 
dieser Schraube wird naturlich bestimmt durch das 
Verhaltnis zwischen der Translationsbewegung des 20 
Fadens und der Rotationsgeschvvindigkeit des Rah- 
mens 8. Eine Halterung 22 fiir die Spule 20 kann 
vorzugsweise etwas gegen den Faden geneigt sein. 

Naturlich ist der schraubenformig gewundene 
Faden 21 mit dem nach oben gehenden Faden 3 ver- 25 
bunden und festgeklebt infolge des Klebstoffes 15. 
Beim Durchgang durch einen Ofen23 erfolgt eine 
Aushartung, bevor das Borstenmaterial uber die 
RoUen 4 und 5 zu der Aufnahmehaspel 6 lauft. 
Typisches Borstenmaterial fiir Biirsten wird gemaB 30 
der vorliegenden Erfindung, wie oben beschrieben, in 
den F i g. 2 und 3 der Zeichnungen gezeigt. F i g. 2 
zeigt einen einzigen Kunststoffaden 21, der schrauben- 
formig um den Draht 3 gewunden und daran festgeklebt 
ist. F i g. 3 zeigt zwei solcher Kunststoffaden 21 und 24. 35 
die schraubenformig auf den Draht 3 gewunden sind. 
Wie oben angezeigt, kann so jede gewunschte Zahl von 
Faden auf einen nach oben kontinuierlich gezogenen 
Draht gewunden werden, indem man die entsprechende 
Zahl von Spulen auf dem rotierenden Rahmen 8 vor- 4° 
sieht. Wahrend der Betrag des Klebstoffes, der dazu 
verwendet wird, die Faden 21 und 24 mit dem Draht 3 
zu verbinden, normalerweise so abgemessen ist, daB er 
fiir diese Anwendung gerade in ausreichender Menge 
vorhanden ist kann auch eine etwas dickere Schicht 45 
des Klebstoffes vorgesehen werden, wenn dies er- 
wiinscht ist. Dabei wird der Draht 3 von einem diinnen 
Schutzfilm umgeben. Gebrauchliche Klebstoffe und 
Ummantelungsmaterialien fiir diese Anwendung sind 
belspielsweise gewisse Epoxykunstharze. 50 

GemaB F i g. 4 kann das Biirstenmaterial der vor- 
liegenden Erfindung in bekannter Weise in einer ange- 
triebenen Rotationsbiirste angeordnet sein, wie in 
einer radformigen Biirste gemaB F i g. 4, wo die 
Borsten 25, wenn gewunscht, aus geraden, harten 55 
Stahldrahten bestehen, die von einzelnen Kunststoff- 
faden schraubenformig umwunden sind und von einer 
in der Mitte gelegenen ringformigen Nabe26 radial 
nach auBen stehen, Selbstverstandiich kann das neu- 
artige Biirstenmaterial der vorliegenden Erfindung in 60 
alien moglichen verschiedenen Typen von Bursten ver- 
wendet werden, wie z. B. in kalottenforraigen Biirsten, 
in rotationsformigen EndbUrsten, in zylindrischen 
Biirsten usw. 

Beziiglich F i g. 5, wenn eine relativ harte Biirste 65 
erwiinscht ist, ist zu sagen, daB elastomerisches Ma- 
terial zwischen die Borsten 25 der Biirste eingefiihrt 
werden kann, die wie bei 27 (s- Fig. 5) steif bis zur 



biirstenden FlSche des Werkzeuges herausstehen, wobei 
nur die auBersten Enden 28 der Borsten 25 heraus- 
ragen. Granulatahnliche Schleifmittel konnen in dem 
Kdrper aus elastomerischem Material 27 eingelagert 
sein, die sich an der Arbeitsflache des Werkzeuges ab- 
losen, wenn dieses sich im Gebrauch abnutzt. Der 
Korper dieses elastomerischen Vfaterials ist vorzugs- 
weise so beschaffen, daB er sich etwas starker unter den 
Arbeitsbedingungen abnutzt als die Enden der Borsten 
selbst. Das Eindringen des elastomerischen Materials 
zwischen die einzelnen Borsten der Biirste wird stark 
erleichtert, wenn, wie im vorhergehenden beschrieben, 
Faden wie 21 und 24 verwendet werden, da diese Faden 
eine unerwiinschte Verdichtung der Schicht der Borsten 
des Biirstenmaterials verhindern und die Borsten ein- 
heitlich auseinander halten, bis das elastomerische 
Material zwischen sie eingelagert ist, wobei die Kanale 
fiir das Eindringen des Matrixmaterials so von den 
Faden aufrechterhalten werden. Wenn zusammen- 
gesetzte Biirsten hergestellt werden, derart, wie es in 
F i g. 5 gezeigt ist, kann man, wenn gewiinscht, ein 
Verfahren anwendcn, wobei die Biirste mit dem neu- 
artigen Biirstenmaterial 25 in einer geeigneten Form 
angeordnet ist, wobei das elstomerische Material in 
letztere eingefiihrt wird, wahrend diese mit hoher Ge- 
schwindigkeit rotiert, so daB das Material gleichfdrmig 
an der auBeren Peripherie der Form verteilt wird. Das 
elastomerische Material bildet eine Art Schaum und 
dehnt sich radial nach innen aus, wobei es gleich- 
fdrmig zwischen die Borsten 25, wie oben angezeigt, v': 
eindringt. Es hat sich gezeigt, daB Polyurethan ein ,4 
besonders geeignetes schaumfahiges Kunstharz fiir 
eine Anwendung, wie oben gezeigt, ist. Wenn ein etwas . %r' 

gebrauchlicherer Arbeitsgang des Forraens angewandt 
wird, um das zusammengesetzte Werkzeug gemaB 
F i g. 5 herzustellen, so kann auch Polychloropren 
benutzt werden, wobei es rait einem geeigneten 

schaumbildenden Agcns versehen ist. ' -i: 

Wie in F i g. 6 gezeigt, konnen auch das Biirsten v« 
reguliert und die inneren Enden der Borsten der Biirste , 
so angeordnet werden, daB irgendwelche lokale 
Spannungskonzentrationen in der Gegend des Biirsten- 
supports vermindert werden, indem elastomerisches 
Material und vorzugsweise schaumfahiges, elasto- 
merisches Material 29 in den Korper des Bursten- 
materials 25 in der Nahe der ringformigen Nabe bzw. 
des Supports 26 eingefiihrt wird. In beiden Ausfiih- 
rungsf ormen der vorliegenden Erfindung (Fig. 5 und 6) 
behalten die Borsten der Biirste eine bemerkenswert 
einheitliche Zuordnung zueinander, ohne daB sie 
ortlich dicht zusammengedriickt sind oder weit aus- 
einander stehen. 

Wie in F i g. 9 der Zeichnung gezeigt, kann an dem 
sich kontinuierlich axial fortbewegenden Faden, wie 
z. B. Draht 3, eine Kunststoffaser 30 angebracht 
werden, wobei der Draht 3 durch eine stramm sitzende 
rotationsformige Form 31 hindurchtritt, deien Off- 
nung 32 eine Aussparung 33 aufweist, deren Form die 
Gestalt der Faser 30 bestimmt, die auf dem Draht auf- 
gebracht wird. Es ist natiirlich beim Strangpressen 
von Kunststoffen hinreichend bekannt, eine kontinu- 
ierliche Faser oder etwas ahnliches auf einen langlichen 
Stab aufzubringen, der durch die StrangpreBform 
hindurchgefiihrt wird. Im vorliegenden Bespiel ist es 
mdglich, die Form mit einer gewiinschten Geschwindig- 
keit rotieren zu lassen, entsprechend der GroBe der 
Translationsbewegung des Drahtes, so daB die Faser 30 
schraubenformige Gestalt annimmt (s. F i g. 8). Wenn 
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bestimmte Arten von synthetischen Kunstharzen oder 
Kunststoffen verwendet werden, wie z. B. einige der 
Epoxykunstharze, lassen sich die letzteren direkt mit 
der Oberflache des Drahtes verbinden, wahrend in 
anderea Fallen es wunschenswert sein kaan, die Ober- 
flache des Drahtes 3 zuvor zu behandeln, damit die 
gewiinschte Haftung zwischen Draht und Kunststoff- 
faser sichergestellt ist. Eine ahnliche rotationsformige 
Form 34 fF i g. 10) mit mehreren Aussparuagen 35, 36 
und 37 kann benutzt werden, um eine entsprechende 
Zahl von Fasern schraubenformig auf dem Draht 3 
vorzusehen, der durch die Offnung in der Mitte der 
Form gefiihrt wird. Die schranbenformige Gestalt 
dieser Fasern gewahrleistet ausreichend, FiUssigkeiten, 
wie z. B. Farbe, zuriickzuhalten, die auf das Wcrkstiick 
aufgebracht sind durch eine Biirste, bestehend aus 
dem erwahnten Borsteamaterial. AuBerdem dient die 
schranbenformige Gestalt der Fasern dazu, klebrige, 
zur Behandlung der Biirste manchmal benutzte 
Flussigkeiten zuriickzuhalten, die hauptsachlich dann 
venvendet werden, wenn granulatahnliche Schleif- 
mittel in der rotationsformigen Biirste vorhanden sind, 
Wahrend der wichtigste Vorteil der vorliegenden Er- 
findung erreicht wird, wenn ein barter, gerader Draht 
mit scliraubenformig darauf gewundenen Faden aus 
Kunststoff als Biirstenmaterial verwendet wird, gibt 
es trotzdem eine reiche Mannigfaltigkeit an Materialien 
flir den inneren Teil der Borsten der Biirste, was von 
der Art der Arbeit, fiir die die Biirste vorgesehen ist, 
abhangt. So kann dementsprechend die innere »Seele« 3 
aus solchen Materialien bestehen wie Kupferdraht, 
einzelnen Nylonfaden oder mehreren miteinander ver- 
flochtenen Nylonfaden, Faden aus Fiberglas, Stahl- 
drahten mit einem Nylonmantel und sogai aus StofFen 
wie Tampicofasem, die jedoch gemaB der vorliegenden 
Erfindung nicht so bequem benutzt werden konnen, 
wie dies bei fadenf ormigen Materialien der Fall ist; 
die in einer kontinuierlichen Lange voriiegen. Wenn 
nicht die einfache Ausfiahrungsform bcvorzugt wird, 
konnen granulatahnliche Schleifmittel, wie Aluminium- 
oxyd, Siliziumkarbid u, a., in die Kunststoffasern 21 
und 24 eingelagert werden zur Bearbeitung der Ober- 
flache des Werkstiickes, wenn die Biirste, in der solches 
Material verwendet wird, in Betrieb genommen wird. 
Andererseits konnen Schmierstoffe, wie gewisse 6le, 
Wachse und Graphite, in die Kunststoffasern 21, 24 
und 33 eingelagert werden, um so eine modifizierte 
Arbeitsweise der Biirste zu erhalten. 

Die »Seele« der Borsten der Biirste kann, wie oben 
angezeigt, aus irgendeinem geeigneten Biirstenmaterial 
bestehen, das entsprechend der vorliegenden Erfindung 
modifiziert ist. Im allgemeinen besteht aberdie:>Seele<( 
vorzugsweise aus hartem Draht, besonders aus Stahl- 
draht mit einer Knoopharte von wenigstens 600. Die 
Hartepriifung nach Knoop ist eine Priifung, die von 
dem US-Biiro of Standards vorgenommen wird, und 
ist besonders geeignet, die Harte von diinnen Drahten 
zu messen. In manchen Fallen kann es wiinschenswert 
sein, daB die Knoopharte 700 und sogar 800 iibersteigt. 
Biirsten aus korrosionsbestandigem Stahl sind stark 
verbessert und in ihrer Lebensdauer sehr erhSht 
worden durch Anwendung der Anweisungen gemaB 
vorliegender Erfindung. Borsten aus Stahldraht, die 
gemaB vorUegender Erfindung zur Modifizierung ge- 
eignet sind, haben gewohnlich einen Durchmesser von 
ungefahr 0,006 bis 0,035 inch. Ein bevorzugtes Material 
fiir die schraubenf ormigen Fasern aus Kunststoff ist 
Polyurethan und besonders ein schaumfahiges Poly- 



urethan, bei dem die Faser aus einer Vielzahl von sehr 
kleinen, geschlossenen Zellen besteht. Der Draht kann 
vorzugsweise mit einer Klebstoffzusammensetzung 15 
behandelt werden, die aus einer Mischung gebildet ist, 
5 bestehend aus 35 Teilen Polyamidkunstharz mit einem 
Aminwert von 350 bis 400, einer Viskositat bei 25°C 
von 12 500 bis 17500 cP, einer Gardner-Farbe NDT 12, 
mit maximal 0,05 7o Asche, mit einem spezifischen Ge- 
wicht von 0,97 (beziehbar von General Mills) und 
lo 65 Teilen Epoxykunstharz mit einer Gardner-Farbe 
von maximal 8, einem Epoxyd-Aquivalent 175 bis 210, 
einem durchschnitthchen Molekulargewicht von 350 
bis 400 und einer Viskositat bei IS^'C von 4000 bis 
10 000 cP (beziehbar von SheU Chemical Corporation). 
15 Nach dem Harten weist diese klebfahige Kunstharz- 
mischung eine Barcolharte von 64 bis 67 auf und hat 
eine sehr starke Klebkraft gegeniiber sehr vielen 
Substraten einschliefihch Holz, Metall, Glas, Kunststoff 
und Silicat. Diese Kunstharzmischung ist gekenn- 
2o zeichnet durch ausgezeichnete Schlagfestigkeit, Wider- 
stand gegen Chemikalien und Losungsmittel, Flexibtli- 
tat und die Fahigkeit, Korrosion auf metallischen 
Substraten zu verhindern. Dieser KJebstoff ist nicht 
nur ausgezcichnet geeignet fiir die Befestigung von 
25 Pplyurethanfaden oder Fasern, auf die aus' Stahl- 
drahten bestehenden »See1en« der Borsten, sondern ist 
auBerdem noch ausgezeichnet verwendbar fiir einzelne 
und verfiochtene Faden aus Nylon. Polyvinylchlorid, 
Polyurethangummi und Polychloropren sind andere 
30 Beispiele fiir Materialien, die gut verwendbar sind 
fiir die schraubenformig auf die »Seele« der Borsten 
gewundenen Faden oder Fasern. Viele woWbekannte 
Bindeagenzien, wie z. B. »Ty-Ply-S <Handelsmarkc), 
konnen zur Verbindung von Gunmii oder gummiahn- 
35 lichen Materialien mit den )>Seelen« verwendet 
werden. 

Biirstenmaterial und Biirsten daraus, gemaB der 
vorliegenden Erfindung haben zahlreiche Vorteile. 
Dabei sind zwei Gesichtspunkte von grundsatzlicher 
40 Bedeutung. Davon ist der erste die Kontrolle, die man 
iiber die Reaktionsbewegungen der Borsten der Biirste 
erhait, wenn die Spitzen der Borsten auf die Oberflache 
des Werkstiickes auftreffen, wenn sie hiermit gewalt- 
sam in Kontakt gebracht werden. Wenn die Borsten 
45 entsprechend gesteuert werden, bleiben die Spitzen 
derselben mit der Oberflache in Kontakt wahrend der 
ganzen Lange des Schneidens bei jeder Umdrehung 
der Biirste. Jede Spitze erzeugt einen J>Pfad« mit einem 
engen, ebenen Anstieg, wobei eine gerade Linie auf 
50 dem Werkstiick erzeugt wird. Dies ist sehr verschieden 
von dem Ergebnis, das gewohnUch mit masctiinell 
angetriebenen Rotationsbiirsten erzielt wird, wo die 
Spitzen der Borsten dem Weg des geringsten Wider- 
standes folgen und auf der Werkstiickoberfiache um- 
55 herwandern, anschlagen oder willkiirlich )>tropfeln« 
und dabei einen willkurlichen Effekt bewirken. Der 
normalerweisc jedoch erwunschte Effekt, sowohl 
»kiinstlerisch« als auch mechanisch, wird dann er- 
halten, wenn die Borsten unter vemiinftigem, konstan- 
60 tern Druck einen geraden Weg zuriicklegen. Die 
schraubenformigen Fasern dienen auch dazu, das Aus- 
einanderklappen und Verbiegen der Borsten zu steuern 
und zu regulieren, damit jede Tendenz beziiglich einer 
Spannungskonzentration am Support oder an irgend- 
65 einer Stelle langs einer jeden Borste moglichst klein 
gehalten wird. Die zusammengesetzte Borste hat eine 
Konfiguration, die bewirkt, daB ein besonderer, aber 
veranderlicher »Kompressionseffekt« auf das Bursten- 
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fiillmaterial als Ganzes einwirkt. Dadurch.erhalt man 
eine einheitlich wirkende Arbeitsflache an Stelle von 
ziemlich willkiirlichen Bewegungen der einzelnen 
Borstenspitzen, die charakteristisch sind f iir die meisten 
Biirsten, die zur Zeit verfugbar sind. Dies ist haupt- 
sSchlich den willkiirlichen Winkeln zuzuschreiben, 
Tinter denen die Biirstenspitzen mit der OberflSche des 
Werksluckes in Eingriff kommen. 

Das zweite Hauptmerkmal der vorliegenden Er- 
findung ist ein neues Material fUr die Borsten der 
Biirsten, das kontinuierlich und einheitlich produziert 
werden kann und deshalb fur Massenproduktion bei 
der Herstellung von Biirsten geeignet ist. Solche 
Biirsten k5nnen mit Stahl versehen sein, wobei die 
Teile fest miteinander verbunden sind, um die Borsten 
zu sichern und eine sehr hohe ReiBfestigkeit zu gewahr- 
leisten, ohne aber irgendeines der crnsten Problemc 
der Aufrechterhaltung einer einheitlichen Verteilung 
der Borsten und dementsprechend einer einheitlichen 
Biirstenoberflache hervorzurufen. 

Die Borste der Burste gemaB vorliegender Erfindung 
besteht aus einem inneren Teil oder einer »Seele«, die 
gewohnlich den Teil der Borste darstellt, der den 
eigentlichen Arbeitsgang am Werkstiick ausfiihren 
soU, und aus einem auBeren Teil, d. h. einer schrauben- 
formig um die )>Seele« gewundencn Faser, dcren 
Hauptaufgabe darin besteht, die Lage der Borsten- 
spitzen zu steuem und die Seele langs ihrer ganzen 
Erstreckung vor zerstorerischen Kraften wahrend des 
Arbeitsganges zu schutzen, Dieser Aufbau einer Burste 
gestattet es, eine maximale Zahl von arbeitenden 
Borstenspitzen (gewohnlich die Stahldraht-)>Seelen«), 
bezogen auf die Flacheneinheit der Burstenflache, zu 
crhalten, wobei jede biirstende bzw. schneidcnde 
Spitze am Werkstiick unter demselben Winkel und mit 
derselben Kraft angreift. Diese schraubenformige An- 
ordnung der erwahnten Fasern gestattet eine auBerge- 
wohnlich hohe und einheidiche Dichte der Draht- 
seelen bei fertiggestellter Burste. Allgemein gesagt, 
je mehr solche Fasern verwendet werden (mit dem- 
zufolge hOherer Steigung), desto dichter konnen die 
Borsten in der Burste angeordnet werden, ohne daB die 
KontroUe verloren wird. Dies ergibt naturlich mehr 
schneidende Punkte, bezogen auf die Flacheneinheit 
der biirstenden Flache. 

Die genaue Kontur der Faser oder des Fadens, die 
mit der »Seele« der Borste verbunden werden, kann 
verschieden festgelegt werden, entsprechend den 
besonderen Eigenschaften, die gewUnscht sind. So 
kann die Faser beispielsweise von einem gleichf ormigen, 
kreisformigen, rechteckigen oder dreieckf ormigen 
Querschnitt sein. Bei einer Faser von dreieckformigem 
Querschnitt haben die Borsten in der Biirste eine 
relativ begrenzte axiale Flexibilitat, wahrend sie quer 
dazu ziemlich bewegungsfahig sind, da der Kontakt 
zwischen den Borsten anfanglich nur gering ist, 
wobei die spatere relativ weite Querverschiebung der 
Borsten mehr und mehr eingehalten wird, wenn die 
Borsten unter Einwirkung der Krafte beim Biirsten 
aneinandergedriickt werden. Wenn andererseits die 
Bander von rechteckigem Querschnitt sind, haben die 
Borsten einen hoheren Grad von axialer Flexibilitat, 
was aber eine reduzierte Beweghchkeit in der Richtung 
quer dazu bedingt. 

In der Vergangenheit war es allgemein notwendig 
gewesen, die Faden der Borsten in einer schwereren 
Ausfiihrung oder mit einem groBeren Durchmesser 
vorzusehen, damit jede arbeitende Spitze mit groBerer 



Kraft angreifen wiirde, wobei die groberen Drahte 
eine groBere Steifheit gewahrleisteten, von der man 
sich einen groBeren »Biirsteffekt« versprach. Dies fiihrt 
jedoch notwendigerweise zu einer Verringerung der 
5 Zahl der Borstenspitzen der Biirste, so daB weniger 
arbeitende Spitzen, bezogen auf die Flacheneinheit der 
Burstenflache, auf das Werkstiick einwirken. Diese 
Schwierigkeit wird durch die vorliegcnde Erfindung 
iiberwunden, wo der innere Teil der Borste, d. h. 

10 )>die Seele «, beispielsweise aus einem relativ diinnen, 
geraden Draht bestehen kann von ungewohnlicher 
Festigkeit und Harte, verstarkt und gesteuert durch die 
in Langsrichtung sich erstreckenden Kunststoffasern. 
Im Fall einer maschinell angetriebenen Rotations- 

15 burste mit geeigneter Fiilldichte ist die Arbeitsweise 
derart, dafl nur die Spitzen der Borsten wahrend des 
Arbeitsganges das Werkstiick beriihren, wahrend die 
Seiten der Borsten nur auf der Oberflache des Werk- 
stuckes schleifen, wobei sie nur minimal zum Schneid- 

20 vorgang beitragen. Eine Burste gemaB der vorliegenden 
Erfindung arbeitet wahrend des Eingriffs mit dem 
Werkstiick sehr schnell, wahrend gleichzeitig die 
Bearbeitung des Werkstiickes auBergewohnlich ein- 
heitlich ist. 

25 Wahrend die verstarkenden, regulierenden und 
federnden Fasern durch direktes Strangpressen oder 
durch VerschweiBen in der Hitze oder mit Hoch- 
frequenz aufgebracht werden konnen, ist es gewohnlich 
wiinschenswert, irgendeine Art eines KlebstofFes zu 

30 verwenden. Wie auch iramer die Fasern angeordnet 
werden, ergibt sich eine zusammengesetzte Borste 
derart, daB der innere Teil die Arbeit des Burstens 
iibernimmt, wahrend der auBere Teil, d. h. die Faser, 
den inneren Teil schiitzt und in seiner Lage halt. Dies 

35 bedeutet, daB ein geeigneter KlebstofF elastisch genug 
sein muB, den angreifenden Kraften standzuhalten 
und »Seele« und Faser wahrend des Arbeitsganges 
zusammenzuhalten, wobei Biegung und wechselnde 
Zugbeanspruchungen auftreten. Auf Grund seiner 

40 physikalischen Eigenschaften und/oder seiner An- 
ordnung und Menge dient solch ein KlebstofT dazu, 
den Steifigkeitsmodul der Borste zu vergroBern, oder 
er tragt gegenstandlich nicht dazu bei. Da eine grofie 
Mannigfaltigkeit von Klebstoflfen geeignet ist und 

45 angewandt wird, ist eine Anordnung von Epoxy- 
kunstharzen angegeben worden, die besonders zu- 
friedenstellend ist. Die Komponenten der Epoxy- 
kunstharze, die einen Katalysator einschUeBen, werden 
zusammengebracht und gemischt, bevor sie mit der 

50 »Seele« oder dem Band oder mit beidcn zusammen- 
gebracht werden. Es laBt sich eine schnelle Erstarrung 
erreichen, die bewirkt, daB der Klebstoff in seiner 
gewiinschten Lage gehalten wird. Vinylchloride dienen 
ebenso als sehr zufriedenstellende Klebstoffe in vielen 

55 Fallen und gewShrleisten eine wiinschenswerte Kom- 
bination von physikalischen Eigenschaften. 

Das Verhaltnis des Durchmessers der »Seele« 
zu dem Durchmesser der Faser bzw. der um die )>SeeIe<( 
gcwundenen Faser variiert von kleiner bis groBer 1:1. 

60 Dies kann gezeigt werden durch Verwendung einer 
Lehre, die mit einer Serie von kleinen Lochern ver- 
sehen ist, 1 Inch lang hindurchgebohrt, in die die 
vollstandige Borste hineingesteckt werden kann, um 
den auBeren Durchmesser zu bestiramen. Die im 

65 folgenden aufgefiihrte Tabelle vergleicht den Durch- 
messer der »Seele« mit dem auBeren Borstendurch- 
raesser, wobei die »Scclc« schraubenformig von dcra 
Band umwunden ist 

609 610/14 
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GroBe des Loches, in dem die Borsten 
ein kleines Spiel babea miissen 



Drahtdurchmesser 
der «>Seele« 


Maxi- 
mum 


Durch- 
schnitt 


Mini- 
mum 


Windun- 
gen pro 
Inch 


0,006 und darunter 
0,008 bis 0,140" . , 
0,014 bis 0,040" 


0,030" 
0,060" 
0,090" 


0,020" 
0,045" 
0,080" 


0,010" 
0,035" 
0,065" 


12 bis 20 
8 bis 13 
6 bis 8 



Flussige Klebstoffe in der Form von Losungen oder 
Dispersionen von poiymerischen MateriaHen, wie 
Polyurethankunstharzen, Styrenkunstharzen, Acrylat- 
harzen, VinyUoinstharzen u. a., sind aUgemein ge- 
eignet und werden gewohnlich nicht durch die Tem- 
peratur beeinfluBt, die bei einer trockenen Arbeits- 
weise der Biirste entsteht und die bei den meisten 
Arbeitsgangea mindestens 175 °C betragt. Demzufolge 
sind die Materialien fiir die Klebstofie vorzugsweise 
warm aushartende Kunststofife, obwohl in manchen 
Fallen auch thermoplastische Kunstharze verwendet 
werden. Die warm aushartenden Klebstoffmaterialien 
werden gewohnlich dann verwendet, wenn die 5>Seeie« 
aus Draht besteht, wahrend elastomerische Stoflfe 
gewohnlich dann angewendet werden, wenn die 
»Seele<< aus einem nicht metallischen StofF besteht. 
Weiterhin werden elastomerische IGebstofie dann 
bevorzugt, wenn die gewundene Faser ein Faden des 
Kems ist oder aus Hanf oder einer anderen festen 
Faser besteht. Der KlebstofF kann auch in Form eines 
Plastisols vorliegen, einer Dispersion von kleinen 
Teilchen in einem warm aushartenden Kunststoff 
und einem Weichmacher, Solch ein Plastisol erstarrt 
beim Erhitzen und das Kunstharz geht mit dem 
Weichmacher in Losung und bildet so eine feste 
Losung. Ein besondcres bevorzugtes Beispiel dafiir 
ist ein fiiissiger Klebstoff, der aus einem Plastisol von 
Polyvenyichlorid besteht, verteilt in einer Mischung von 
Dioktylphthaiat und Dioktyladipat. Solche Vinyl- 
Plastisole bestehen zii etwa 40 bis 50 Gewichtsprozent 
aus Vinylkunstharzen, verteilt in etwa 60 bis 50 Ge- 
wichtsprozent Weichinacher. Die Temperatur, die in 
dem Ofen 23 benotigt wird, um dieses besondere 
Plastisol erstarren zu lassen, betragt etwa 150 bis 
205 ''C, was von der Geschwindigkeit des inneren 
Drahtes 3 und der Hohe des verwendeten Ofens 
abhangt. In vielen Fallen geniigt es, wenn der Kleb- 
stofif in diesem Stadium nur teilweise erstarrt, um eine 
sichere Fuhrung iiber die RoUen 4 und 5 zu gewahr- 
leisten, mit einer daran anschlieBenden endgiiltigen 
Aushartung. 

Wahrend entweder die inneren oder auBeren Teile 
oder beide mit dem Klebstoff versehen sein konnen, 
ist es gewohnlich einfacher, den inneren, zentralen 
Teil mit dem Klebstoff zu versehen. Wenn jedoch 
gelegentlich eine nur sehr diinne Klebstoffschicht 
auf dem inneren, zentralen Teil erwiinscht ist, geniigt 
es, den Klebstoff nur auf die um den inneren Teil zu 
windende Faser aufzubringen. 

Selbstverstandlich kann ein Vielfalt von ver- 
schiedenen Borsten in einer Biirste angeordnet sein, 
wie z. B. eine Mischung von in Langsrichtung schrau- 
benformig umwundenen Borsten und nichtum- 
mantelten Borsten, eine Mischung aus zwei oder 
mehreren Arten von schraubenformig umwundenen 
Borsten, eine Mischung von umwundenen Borsten 
und Drahtborsten, die mit Wiilsten versehen sind, und 
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eine Mischung von schraubenformig umwundenen 
harten Drahtborsten und Borsten aus Tampicofaser. 
Die »Seelefl der Borste kann aus mehreren miteinander 
verflochtenen Fasera bestehen oder aus einem Biindel 
5 von geraden Draht- oder Glasfaserfaden, die mit- 
einander verbunden sind, wobei die Kunststoffaser 
die )>Seele<( schraubenformig umgibt. Mit Kunststoff 
ummantelte harte, gerade, einzelne Drahte, wie z. B. 
Stahldraht mit Nylon ummantelt mit einer Knoop- 

lo harte von wenigstens 800, sind fiir viele Anwendungs- 
zwecke sehr gut geeignet. Wahrend solche harten, 
geraden ))Seelen« der Borsten mit schraubenformig 
darauf gewundenen schwingungsdampfenden Kunst- 
stofifasem gewohnlich bevorzugt sind, werden in 

15 manchen Fallen schraubenformig umwundene Borsten 
verwendet, bei denen der ganze Borstenquerschnitt 
aus Kunststoff, wie z. B. aus Nylon, besteht. 

Die Borsten werden gewohnlich so dicht wie moglich 
in der Nabe der Biirste angeordnet, von der sie radial 

20 nach auflen stehen, wobei sie parallel Seite an Seite 
aneinander anliegen, obwohl sie naturlich, wie z. B. 
bei der radfonnigen Biirste in Fig. 1, etwas aus- 
einander stehen. Das Biirstenmaterial gemaB vor- 
liegender Erfindung wird auch sehr vorteilhaft bei 

25 rotationsformigen kalottenartigen Bursten verwendet, 
wie in F i g. 11 gezeigt, wo die Borsten in ringformigen 
metallischen Fassungen 38 und 39 gehalten sind, 
welcbe im allgemeinen ahnlich sind zu der Fassung 26 
in Fig. 5. Sie sind jedoch in die Kalottenf orm um- 

30 gebogen durch cine metallische Halterung40. Eine 
Mutter 41 dient dazu, die Biirste auf dem Ende einer 
rotierenden Spindel od. dgl. zu befestigen und zu 
sichern. 

Das Biirstenmaterial gemaB vorliegender Erfindung, 

35 gleich, ob es in einer Biirste gemaB F i g. 4 oder 11 
oder in einer anderen maschinell angetriebenen 
Rotationsbiirste von bekannter Art verwendet wird, 
ist ebenso besonders geeignet fiir Biirsten, die mit 
relativ geringer Geschwindigkeit arbeiten, wie z. B. 

40 250 Umdrehungen pro Minute. Solche Biirsten, die 
aus harten, geraden Borsten mit schraubenformig 
daraufgewundenen Kunststofifasern bestehen, konnen 
eine kurze Arbeitslange haben und mit Kiihlmitteln 
und anderen Hiifsmitteln zum Zuspitzen der Borsten- 

45 spitzen versehen sein, damit eine gute Bearbeitung des 
Wcrkstizckes gewahrleistet ist und sich die Enden der 
Borsten nicht umbiegen oder gestaucht werden. Wenn 
die Biirste mit geringen Geschwindigkeiten arbeitet, 
wobei Biirstenmaterial gemaB der vorUegenden Er- 

50 findung verwendet wird, bei dem die gerade )>Seele<t 
der Borste eine Knoopharte von wenigstens 700 bis 
800 hat, kann erreicht werden, daB die harten Enden 
der Borstenspane aus dem Werkstiick heraus arbeiten, 
ein Ergcbnis, das mit den bisherigen Biirsten nicht in 

55 dem erwiinschten MaB erreichbar war. Dies ist ein 
sehr augenfailiger, groBer Unterschied gegeniiber den 
bisher bekannten Bursten, deren Arbeitsweise mehr 
Oder minder zufallig und willkiirlich war. Die ver- 
schiedenen Ausfuhrungsformen der vorliegenden Er- 

60 findung werden noch naher durch die folgenden 
Anspriiche gekennzeichnet. 

Patentanspriiche : 

6s 1. Biirste, bestehend aus einer Nabe mit radial 

nach auBen stehenden, darin befestigten Borsten, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Borste in ihrer Mitte eine steife »Seele« (3) aufweist. 
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die mit wenigstens einer Faser (21) aus schwingungs- 
dampfendem Material verklebt und schrauben- 
formig so ximwunden ist, daB nur ein Teil der 
Oberflache der »Seele« (3) von der Faser (21) 
uxngeben ist. 5 

2. Btirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die »Seele(t (3) aus Drabt besteht 

3. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die »Seele<{ (3) aus KunststofF besteht. lo 

4. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fasern (21) aus Kunststoff bestehen. 

5. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 15 
daO die Fasern (21) aus einem »schaumartigen« 
Kunststoff bestehen. 

6. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fasern (21) aus schraubenformig ge- 20 
wundenen Drahten bestelien, die mit der »Seele« (3) 
verbunden sind. 

7. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwei Fasern (21, 24) schraubenformig auf jede 25 
»Seele« (3) gewunden sind. 

8. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB drei schraubenformig gevvundene Fasern mit 
jeder )>Seele« (3) verbunden sind. 30 

9. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die »Seelen« (3) gerade ausgebildet sind und 
keine Kriimmung aufweisen. 

10. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 35 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die »Seelen« (3) aus einem WerkstofT mit einer 
Knoopharte von wenigstens 700 bestehen. 

11. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeiclinet, 40 
daB die )>Seelen« (3) gerade ausgebildet sind und 
aus einem Werkstoff mit einer Knoopharte von 
wenigstens 700 bestehen und daB die Fasern (21) 
aus Kunststoff sind. 

12. Burste nach einem oder mehreren der vor- 45 
stehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Borsten (25) langs ihrer gesamten Lange 
mit schraubenformigen Bandern versehen sind 
und aneinander aniiegen. 

13. Btirste nach einem oder melireren der vor- 50 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Borsten (25) in einem Korper aus nach- 
giebigem und federndem Material (27), vorzugs- 
weise aus elastomerischem Material, eingebettet 
sind. 55 

14. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 



daB das elastomerische Material (27) ein ge- 
schaumter Kunststoff ist. 

15. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das elastomerische Material (27) ein ge- 
schaumtes Polyurethan ist. 

16. Biirste nach einem oder mehreren der vor-^ 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB nur die inneren Enden der Borsten (25) in 
dem elastomerischen Material (27) eingebettet 
sind. 

17. Btirste nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das elastomerische Material (27) aus sehr 
kleinen Zellen besteht und sich dicht bis zu den 
arbeitenden Enden der Spitzen (28) der Borsten (25) 
erstreckt, daB die letzteren nur leicht aus diesem 
Material hervorstehen, daB sich das elastomerische 
Material (27) wahrend des Arbeitsganges mehr 
abnutzt als die Spitzen (28) der Borsten (25) und 
daB dieser Zustand wahrend der gesamten Arbeits- 
und Standzeit der Btirste aufrechterhalten wird. 

18. Borsten zur Herstellung von Bursten, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine steife »Seele« (3) . 
mit wenigstens einer Faser (21) aus schwingungs- 
dampfendem Material schraubenformig so urn- 
wunden ist, daB nur ein Teil der Oberflache der 
»Seele« (3) von der Faser (21) umgeben ist. 

19. Borste geraaB Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die »Seele« (3) aus einem harteren 
Werkstoff besteht als die Fasern (21). 

20. Borste gemaB Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB die »Seele« (3) gerade aus- 
gebildet ist und eine Knoopharte von wenigstens 
700 aufweist und daB die Faser (21) aus Kunststoff 
besteht. 

21. Borste gemaB einem oder mehreren der 
vorstehenden Anspriiche 18 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die »Seele« (3) aus einem geraden 
Metalldraht besteht und daB die Faser - (21) aus 
Kunststoff mittcls cincs KLlebstoffes mit der »Seele« 
(3) verbunden ist. 

22. Borste gem a Be einem oder mehreren der 
vorstehenden Anspriiche 18 bis 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die »Seele« (3) einen Durch- 
messer von 0,15 bis 1,00 mm aufweist und daB der 
Gesamtdurchmesser der Borste 0,25 bis 2,25 mm 
betragt. 

23. Borste gcmSB einem oder mehreren der 
vorstehenden Anspriiche 18 bis 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwei oder drei Fasern schrauben- 
formig auf jede »Seele« (3) gewunden sind. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 076; 
deutsche Auslegeschrift Nr. i 140 545; 
franzosische Patentschrift Nr. 1 049 960, 
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